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La presente invention concerne une recipient d'em- 
bailage en un materiau recouvert de matiere plas- 
tique, du type destine a etre ferme par les bords 
de son ouverture qu'on presse Tun contre Tautre, 
par simple pliage ou par pliage accordeon, et qu'on 
sonde ensemble par apport de chaleur. 

On se sert depuis longtemps dans I'industrie de 
I'emballage de recipients fermes par thermosoudage 
des bords de ces recipients. De tels recipients sont 
generalement fabriques a partir d'une feuille de 
papier ou de carton, ou d'une bande de papier 
enduit de matiere thermopiastique. Le revetement 
plastique de ces emballages sert a deux fins : il 
constitue une barriere etanche aux liquides et rela- 
tivement resistante aux graisses et il permet de 
thermosouder I'emballage. . 

Le thermosoudage consiste, comme on le sait, 
a presser I'une contre I'autre deux surfaces enduites 
d'une matiere thermopiastique, en leur appliquant 
de la chaleur, ce qui provoque le ramoUissement 
et la fusion des deux revetements plastiques. Une 
fois stabilisee par refroidissement, la soudure ainsi 
obtenue constitue un joint etanche robuste et a 
I'epreuve des fuites. Dans certains cas, il est souhai- 
table de proceder a un soudage selectif, c'est-a- 
dire d'efTectuer un soudage presentant le maximum 
de robustesse le long d'une certaine portion de la 
zone de soudure, alors qu'une autre portion de 
cette meme z<jne de soudure doit presenter une sou- 
dure moins resistante ou pas de soudure du tout 
par exemple lorsque la zone do soudure comporte 
une pluralite de couches differentes. Dans le cas 
d'emballages a pliage accordeon par cxemplc, il 
pent etre souhaitable de souder ensemble les cou- 
ches externes de materiau d'embailage pour obtenir 
un emballage a I'epreuve des fuites, sans toutefois 
souder ensemble les couches qui forment le pliage 
accordeon proprement dit car ce dernier est sou- 
vent destine a etre deplie pour servir de bee ver- 
seur une fois I'emballage ouvert. 
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Pour resoudre ce probleme on a pense a recou- 
vrir certaines portions de la zone de soudure avec 
un revetement anti-soudure tel qu'un compose a 
base de silicone qui empeche les couches plastiques 
ainsi traitees de fusionner lorsqu'on les presse I'une 
contre I'autre au moyen d'un outil de thermosou- 
dage. 

Ce procede presente cependant de . nombreux 
inconvenients. II est relativement difficile a appli- 
quer et le compose aux silicones n'adhere que fai- 
blement au revetement de base. De plus, I'appli- 
cation de ces composes n'est pas toujours compa- 
tible avec les reglements d'hygiene couramment en 
vigueur conccrnant les denrees alimentaires, qui 
interdisent par exemple la mise en contact du lait 
avec des substances etrangeres du type silicone. 

La presente invention evite ces inconvenients. 
Elle a pour objet un recipient remarquable en ce 
que, le long de sa zone de soudure pressee a plat, une 
couche de soudure d'un materiau thermopiastique 
compatible avec le revetements thermopiastique est 
appliquee sur ce dernier. La temperature de sou- 
dage de la couche de soudure est inferieure a 
celle du revetements thermopiastique, de sorte qu'on 
pent proceder a un soudage selectif du recipient 
d'embailage le long des portions qui portent la 
couche de soudure, en chauffant la zone de sou- 
dure pendant Toperation de soudage a une tempe- 
rature superieure a la temperature de soudage de 
la couche de soudure mais inferieure a la tempe- 
rature de soudage du revetement thermopiastique 
du recipient. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description detaillee qui suit et a I'examen des 
dessins annexes qui rcpresentent a titre d'exemple 
non limitatif un mode de realisation de l'inven- 
tion. 

La figure 1 represente un recipient d'embaliage 
suivant l'invention vide. 
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La figure 2 rcpresente le recipient de la figure 1 
rempii et ferme. 

La figure 3 represente une partie d'une feuille 
de materiau constituant un flan pour Temballage 
suivant Tinvention. 

La figure 3a est une vue partielle en coupe de 
la feuille de la figure 3, suivant la ligne III-III 
de la .figure 3. 

Le recipient d'emballage 17 qui est represente 
siir la figure 1 est fernie par pliage en accordeon 
de deux rabats de fermeture 2 et 4 entre deux 
autres rabats de fermeture 1 et 3. Le recipient 17 
est fabrique a partir d'un flan prealablement decoupe 
et muni de lignes de pliage comme represente sur 
la figure 3. Le materiau qui constitue cette feuille 
est forme par une couche support 20 en papier 
relativement rigide. enduit sur ses deux faces de 
revetements thermoplastiques 21 et 22, par exem- 
ple en polyethylene ou en polypropylene. La por- 
tion du flan d'emballage destinee a former la fer- 
meture de Temballage est constituee par quatre 
rabats de fermeture' 1, 2, 3, 4, reunis entre eux 
et avec les parois laterales de Temballage. Dans 
Temballage termine les rabats 1 et 3 et les rabats 
2 et 4 sont opposes deux a deux. Les rabats 2 
et 4 sont triangulaires et relies le long de lignes 
de piiage 18 a des rabats d'angle 5 et 6. Les rabats 
1, 2, 3 et 4 sont en outre relies respectivement 
a dcs zones de soudure 7, 8, 9 et 10. Les zones de 
soudure 7 et 9 se prolongent par des volets 12 
et 13. La zone 11 est une zone de jonction qui 
est destinee a etre fixee con t re le bord du rabat 1 
par collage ou thermosoudage. 

Les zones de soudure 7, 8 et 9 comportent le 
long des zones ombrees 14, 15 et 16 une couche 
de soudure 23 d'un materiau soluble dans le mate- 
riau qui constitue les revetements thermoplastiques 
21 et 22, mais dont la temperature de soudage 
est inferieure a celle des revetements thermoplas- 
tiques. La couche de soudure est dispose contre 
celle des faces de la feuille de carton qui est 
destinee a etre repliee vers I'interieur dans Tem- 
ballage termine, mais dans la zone de soudure 8. 
cette couche de soudure peut etre appliquee des 
deux cotes de la feuille. Comme represente sur 
la figure ia couche de soudure est appliquee 
selective men t sur les surfaces de ia feuille que 
I'on desire souder solidemont dans IVmhallage ter- 
mine, tandis que les portions qu'on ne desire pas 
souder ne regoivent pas de couche de soudure. 

L'eml)allage represente sur la figure 1 est fabri- 
que a partir du flan de la figure 3 que I'on fagonne 
en un tube, de section carree dans le mode de rea- 
lisation represente, dont on ferme le fond dc toute 
fagon appropriee. 

Apres avoir rempii reniballage ainsi obtcnu, on 
le Icrmv. au moyen d(^s rabats 1 et 3 repliant les 
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rabats 2 et 4 sur I'ouverture du recipient et les 
rabats d'angle 5, 6 contre la face interne des rabats 
1 et 3. En position finale, les zones de soudure 8 
et 10 sont repliees I'une contre I'autre, avec leurs 
faces cxternes disposees en regard i'une de I'autre, 
et sont intercalees entre ies rabats 1 et 3 qu'on 
replie egalement sur I'ouverture du recipient 17. 

Les zones de soudure 7, 8, 9 et 10 forment dans 
I'emballage ferme une arete plate 19 qui permet 
de souder reniballage. L'operation de soudage peut 
etre effectuee au moyen de blocs chauffes de sou- 
dage qu'on applique sur I'arete 19. Pendant que 
I'arete est comprimee, la couche de soudure 23 
est chauffee suffisamment pour se ramollir et fusion- 
ner avec les couches soudables adjacentes, afin de 
former un joint etanche aux liquides et robuste. 
On doit s'assurer pendant l'operation de soudage 
que la temperature de soudage n'est pas inferieure 
au point de fusion de la couche de soudure, car 
on obtiendrait une soudure de faible resistance me- 
canique. Toutefois, cette temperature de soudage 
ne doit pas exceder le point de fusion du reve- 
tement thermoplastique 21, car dans ce cas, la tota- 
lite de I'arete 19 serait completement soudee. 
Comme represente sur la figure 1. la couche de 
soudure n'est appliquee que sur la moitie de la 
circonference interne dc i'orifice du recipient, c'est- 
a-dire que I'un des deux plis accordeon est en 
total ite depourvu de couche de soudure. De plus, 
la couche de soudure recouvre completement la face 
interne des volets 12 et 13. 

L'cmballage termine represente sur la figure 2 
possede ainsi Ic long des volets 12 et 13 une sou- 
dure mecaniquement robuste qui maintient les plis 
accordeon reunis. En outre, Tun des deux plis accor- 
deon est lui-meme soude entre les faces internes 
des rabats 1 et 3. Le deuxieme pli accordeon qui 
n'est pas sonde peut etre depiie vers I'exterieur 
pour former un bee verseur lorsque I'arete de sou- 
dure a ete arrachee le long des volets 12 et 13 ou 
apres qu'on ait dechire un dispositif d'ouverture 
etabli dans I'arete 19, mais non represente dans 
le mode de realisation decrit. 

11 est evidemment tres important de pouvoir regler 
avec precision la temperature de soudage afin d'ob- 
tenir le resultat voulu, Dans une variante, au lieu 
d'utiliser dcs blocs de soudage chauffants comme 
decrit precedemment pour effect uer l'operation de 
soudage, on peut chauffer la zone de soudure a la 
temperature voulue juste avant l'operation de sou- 
dage, au moyen d'air chaud qu'on envoie sur le 
bord interne de I'ouverture du recipient 17. On 
plie ensuite les rabats en accordeon et on procede 
au soudage par compression comme indique pre- 
cedemment, avec celte difference que les blocs de 
soudage sont fro ids. 

11 est egalement important de choisir un mate- 
riau approprie pour chacune des couclies t her mo- 
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soudables qui doivent pouvoir se dissoudre Time 
dans I'autre pour presenter entre elles une bonne 
adhesivite, et dent les points de fusion doivent etre 
assez differents pour que la temperature de soudage 
puisse etre maintenue dans des iiraites donnees. 
I On peut par exemple utiliser du polypropylene 
dont la temperature de soudage est d'environ 150 
;Comme materiau dc revetement applique sur Tem- 
•ballage et du polyethylene dont la temperature de 
^soudage est comprise entre 110" et 140*^0 environ 
comme couche de soudure. 

La temperature de soudage d'une matiere plas- 
tique est fonction de son poids moleculaire et un 
materiau a poids moleculaire eleve a un point de 
fusion et une temperature de soudage plus eleves 
qu'un materiau de poids moleculaire plus faible. 
11 existe sur le marche diflerentes qualites de 
polyethylene qui presentent des poids moleculaires 
divers. La qualite de polyethylene qui possede le 
poids moleculaire le plus faible, par suite qui a 
la temperature de soudage la plus basse, est du 
polyethylene de faible densite dont la temperature 
de soudage est de 110 «C environ alors qu'un poly- 
ethylene de densite elevee presente une temperature 
de souda ge de 140 "C environ. II existe naturel- 
lement un type de polyethylene de densite moyenne, 
dont le poids moleculaire et la temperature de sou- 
dure est compris dans les limites precitees et divers 
types de polypropylene de poids moleculaires difTe- 
rents sont disponibles dans le commerce. 

Le resultat de I'operation de soudage ne depend 
pas seulement dc la temperature de soudage, mais 
egalement de la pression utilisee. On peut ainsi com- 
/penser une temperature plus basse par une pres- 
' sion plus elevee pour obtenir le meme resultat. 
II ressort de ce qui precede qu'on peut meme 
utiliser un polyethylene de densite elevee comme 
revetement et un polyethylene de densite faible 
comme couche de soudure. On peut bien entendu 
employer des malieres thermoplastiques autres que 
le polyethylene ct le polypropylene dans la mesure 
ou ces matieres plastiques possedent les proprietes 
de soudage compatibles avec Tobtention d'un reci- 
pient d'emballage suivant I'invention. 

L'emballage suivant Tinvention est particuliere- 
ment avantageux car il est obtenu par soudage 
selectif sans'*qu'il soit necessairc d'appliquer un 
materiau antisoudure etranger dans la zone de sou- 
dure. . , 

Bien entendu, I'invention n'cst nullement limitee 
a I'exemple decrit et reprcsente, elle est susceptible 
de nombreuses variantes accessibles a I'homme de 
Tart, suivant les applications envisagees et sans 
qu'on s'ecartc pour cela du cadre de I'invention. 

C'est ainsi que le recipient d'emballage suivant 
I'invention peut etre fabrique de diverscs autres 
famous et reconverts avec d'autres rcvetements que j 
ceux deer its. 



RESUME 



L'invcntion a pour objet : 

1" Un recipient d'emballage en un materiau 
recouvert de matiere thermoplastique, du type 
destine a etre ferme par les bords de son ouver- 
ture qu'on prcsse I'un contre I'autre par simple 
phage ou par phage accordeon et qu'on sonde 
ensuite au moyen de chaleur appHquee le long de 
la totalite de la zone pressee a plat, ledit reci- 
pient etant remarquable en ce que le long de ladite 
zone de sottdure pressee a plat, une couche de sou- 
dure en lin materiau thermoplastique compatible 
avec le revetement de matiere plastique du reci- 
pient est appliquee sur ledit revetement, la tempe- 
rature de soudage de ladite couche de soudure etant 
inferieure a celle du revetement thermoplastique; 
de maniere a permettre un soudage selectif du 
recipient d'emballage le long des portions recou- 
vertes avec ladite couche de soudure, par chauf- 
fage de ladite zone de soudure pendant Foperation 
de soudage a une temperature superieure a la tem- 
perature de. soudage de la couche de soudure mais 
inferieure a la temperature de soudage du reve- 
tement thermoplastique du recipient; 

2" Un mode de realisation du recipient d'em- 
l^allage tel que defini en 1" dans lequel le revete- 
ment thermoplastique du recipient et la couche de 
soudure sbnt constilues par des polyolefines avec ou 
sans additifs; 

3« Un autre mode de realisation du recipient 
defini en 1" dans lequel le poids moleculaire de la 
matiere plastique formant la couche de soudure est 
inferieur a celui du revetement thermoplastique du 
recipient; 

4« Un nouveau mode de realisation du recipient 
dehni en 1** dans lequel la partie superieure dudit 
recipient est constituce par des rabats de fermeture 
opposes deux a deux pouvant etre appliques I'un 
contre I'autre par phage accordeon, de fagon telle 
que deux premiers rabats opposes se replient I'un 
sur I'autre le long de leurs bords et s'intercalent 
entre deUx autres rabats qui forment une arete de 
soudure comprenant les bords des premiers et des 
deuxiemes rabats, ledit recipient etant remarquable 
en ce que I'interieur au moins et parfois I'exte- 
rieur de I'un des deux premiers rabats et au moins 
des portions internt?s des deuxiemes rabats pre- 
sentent une couche de soudure appliquee sur le 
revetenieiii thermoplastique du recipient; 

5'^ Encore un mode de realisation du recipient 
defini eii 3" dans lequel les deuxiemes rabats com- 
portent chacun un prolongement recouvert sur sa . 
face interne avec une couche de soudure, lesdits pro- 
longements etant disposes de maniere a etre soudes 
directement I'un contre i'autre sans interposition 
des premiers rabats; 

6" A titn; de produit induslriel nouveau, tout 
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recipient presentant au moins une des caracteris- 
liques decrites dans les paragraphes P a 5** du 
present resume ; 
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1° Le produit industriel nouveau constitue pa 
un flan pour recipient d'emballage lei que decri 
en 6°. 
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